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Die Erfindung richtet sich auf ein Verfahren zur Herstellung einer Ver- 
bundfolie, insbesondere fur Lebensmittelverpackungen, wobei wenigstens 
eine der Folien des Folienverbunds eine Kunststoff-Folie ist imd das Ka- 
schiermittel chemisch und/oder physikalisch von dem Kunststoff dieser 
Folic abgeieitet ist. 



Solche Folien sind an sich bekannt aus DE 197 21 73 1 CI, DE 31 08 895 
Al, CAD A, Oldrich, u.a.: Uber die Verklebung von hydroisolierenden 
PVC-Folien. In: Adhesion 1980, H. 1, Seite 14 bis 18, sowie LUCKE, H.: 
Kunststoffe und ihre Verklebung, Verlag Brunke Garrels, Hamburg, Juni 
15 1967 Seite 103 bis 105. 



Verbundfolien werden in der Verpackungstechnik in groBem Umfang ein- 
gesetzt, wobei z. B. die eingesetzte Aluminiumfolie licht-, dampf- und 
aromaundurchlassig ist, so dafi solche Folien insbesondere zur Verpackung 
20 von Arznei- und Lebensmitteln eingesetzt werden konnen. 

Wenn aus solchen Verbundfolien Behalter hergestellt werden, so wird die- 
jenige Seite des Verbundes, die spater die Innenseite des Behalters bildet, 
mit einem ublicherweise thermoplastischen Kunststoff kaschiert, wobei als 
25 Kaschiermittel vorzugsweise Polyurethankleber eingesetzt werden. Dabei 
tritt in der Regel keine volIstSndige Vemetzung ein und aromatische Ami- 
ne Oder andere Bestandteile konnen in das FuUgut migrieren. Bei nicht 
sachgerechter Verwendung konnen primare aromatische Amine entstehen 
und anschlieBend in das Fullgut gelangen. 

S/[)c-l':(K)l9 
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Zur Vermeidung der Verwendung solcher Kaschierklebstoffe auf Polyu- 
rethanbasis sind Extrusionskaschierungen bekaimt, welche aber den Nach- 
teil aufweisen, dafi sie axifwendig, nur fiir groiie Losgrofien geeignet, teuer 
und fur bestimmte Kimststoffe nicht anwendbar sind. 

5 

Diese Probleme werden vermieden dutch Verbundfolien der eingangs ge- 
nannten Art, wo als Kaschiermittel ein chemisch und/oder physikalisch von 
dem aufzukaschierenden Kunststoff abgeleitetes Mittel verwendet wird, d. 
h. mit anderen Worten ein zu dem aufzukaschierenden Kunststoff homolo- 
10 ges Kaschiermittel. 

Hfiervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zugnmde, ein Verfiah- 
ren anzugeben, welches die Herstellimg solcher Verbundfolien hoher Qua- 
litat in wirtschaMicher Weise ermoglicht. 

15 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB eine Losung oder Dispersion des 
Kunststoffs als Kaschiermittel auf die erste Folie, insbesondere eine Alu- 
minium-Folie, aufgebracht wird, die Flussigkeit der Lfisung oder Dispersi- 
on voUstandig verdampfl wird und die erste Folie dann in einer Kaschier- 
20 station bei erhohter Temperatur und unter Aufwendung von Drack mit der 
zweiten Folie verbunden wird. 

Ein wesentlicher Vorteil dieses Verfahrens besteht in der Regel im Wegfall 
reaktiver Komponenten und von Reaktionslagerzeiten. 

25 

Gegebenenfalls imd in Abhangigkeit von dem jeweiligen spezifischen Sy- 
stem wird dem Kaschiermittel noch eine Anstofichemikalie zugesetzt, wel- 
che jedoch chemisch in jedem Fall so beschaffen ist und sein kann, daB sie 
keine migrierenden, gesundheitlich problematische Komponenten enthalt 
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Im Rahmen der Erfindung kaiin vorgesehen sein, daB noch weitere Schich- 
ten aufgebracht werden, z, B. eine duroplastische Schicht, die bei aus der 
Verbundfolie geformten Behaltem dann die AuBenseite bildet und vor- 
5 zugsweise aus Polyamid oder Polyester bestehen kann. 

Auch das Aufkaschieren dieser Folie erfolgt mit einem erfindungsgemaBen 
Kaschiermittel, d. eine Polyamidfolie wird mittels einer Polyamidldsung 
xind eine Polyesterfolie mittels einer Polyesterlosimg aufgebracht. Zur Her- 
10 stellung der PVC-Losung kaim beispielsweise Ethylacetat als Losungsmit- 
tel verwendet werden. Entsprechend wird eine Polypropylenfolie bei- 
spielsweise mit einer Polypropylen-Dispersion aufkaschiert. Zum Aufka- 
schieren eiaer Polyethylenfolie kann eine PE EVA-Dispersion eingesetzt 
werden, wobei auch hier alle Komponenten nicht migrieren. 

15 

Das Aufkaschieren erfolgt vorzugsweise bei einer erhohten Temperatur 
von lOO^C bis 210°C imd bei einem erhohten Kaschierdruck bei 25 N/cm 
bis 40 N/cm. 

20 Zusammenfassend laBt sich feststellen, daB erfindimgsgemaB eine chemi- 
kalienbestandige, sterilisationsfahige Verbundfolie geschaffen wird, wel- 
che in kleinen LosgroBen herstellbar ist imd mit oder ohne Verwendung 
einer auBeren aufkaschierten Folie aus duroplastischem Kunststofif die Her- 
stellimg siegelfahiger Behalter ermoglicht. 

25 

Gegenuber herkSmmlichen, bekannten derartigen Folien zeichnen sich er- 
findimgsgemaB hergestellte Folien und hieraus hergestellte Behalter durch 
folgende Eigenschaften aus: 
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wesentlich verbesserte Chemikalienbestandigkeit; 
deuHich verbesserte Verbundfestigkeit; 
merklich erhohte Verformbarkeit. 

5 Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines bevorzugten Ausfuhnmgs- 
beispiels in Verbindimg mit der Zeichnung nSher beschrieben. Die Zeich- 
nung zeigt eine schematische Darstellung eitier an sich bekannten Ka- 
schierstation. 

10 Hergestellt wird ein Verbund aus einer 60|xm PVC-Folie niiit einer 20^m 
Aluminiumfolie, wobei als Kaschiermittel era PVC-Mischpolymerisat aus 
einer 20%-igen Losung des PVC-Mischpolymerisates in Ethylacetat einge- 
setzt wird, 

15 Dabei wird die Aluminiumfolie von einer ersten AbroUstation 1 abgeroUt 
vnd in einem Auftragswerk 2 mit dem PVC-Mischpolymerisat beschichtet, 
welches in einem Trockenkanal 3 getrocknet wird. 

Von einer zweiten AbroUstation 4 wird PVC-Folie abgerollt und in einer 
20 Kaschierstation 5 werden Aluminiumfolie und PVC-Folie bei einer Tempe- 
ratur zwischen 120°C wad ISC'C und unter Druck zusammengefahren. Die 
so gebildete VerbundfoUe wird in einer AufroUstation 6 aufgeroUt. 
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1. Verfahren zur Herstellung einer Verbimdfolie, insbesondere fur Le- 
bensmittelverpackungen, wobei wenigstens eine der Folien eine Kunst- 

5 stofF-Folie ist und das Kaschi^mittel chemisch und/oder physikalisch 

von dem Kunststoff dieser Folie abgeleitet ist» dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Losung oder Dispersion des Kiinststo£fs als Kaschiermit- 
tel auf die erste Folie, insbesondere eine Aluminium-Folie, aufgebracht 
wird, die Flussigkeit der Losung oder Dispersion voUstandig verdampfl 
10 wird und die erste Folie dann in einer Kaschierstation bei erhdhter 

Temperatur und unter Aufwendung von Druck mit der zweiten FoUe 
verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Ka- 
15 schiermittel nicht-migrierende Anstofichemikalien umfaBt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB auf die 
andere Seite der Tragerfolie eine weitere, insbesondere diuroplastische 
Schicht aufkaschiert wird. 

20 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die weite- 
re, thermoplastische Schicht aus Polyamid oder Polyester besteht, 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Ka- 
25 schiertemperatur zwischen lOO^C und 210^C liegt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Ka- 
schierdruck bei 25 N/cm bis 40 N/cm liegt. 
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7. Verbundfolie, hergestellt nach einem Verfahren nach einem der An- 
spruche bis 1 bis 6. 

8. Verbundfolie nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB sie um- 
5 fafit eine Polyamid-Folie, eine Aluminium-Folie und eine Polypropy- 

len-Folie mit Polypropylen-Dispersion als ICaschiermittel. 



9. Behalter, hergestellt aus einer Verbundfolie nach Anspruch 7. 



CO 



CO 
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Zusammenfassung 

Verfahren zur Herstellimg einer Verbiindfolie, insbesondere fur Lebensmit- 
telverpackungen, wobei wenigstens eine der Folien eine Kunststoflf-Folie 

5 ist imd das Kaschiermittel chemisch und/oder physikalisch von dem Kxinst- 
sto£f dieser Folic abgeleitet ist, wobei eine Losxing oder Dispersion des 
Kimststoffs als Kaschiermittel auf die erste Folie, insbesondere eine Alu- 
minium-Folie, aufgebracht wird, die Fltissigkeit der LOsung oder Dispersi- 
on vollstandig verdampft wird iind die erste Folic dann in einer Kaschier- 

10 station bei crhohtcr Temperatur und iintcr Aufwendung von Druck mit der 
zweiten Folie verbunden wird. 
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